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PrOfungsantrog gem. a 44 PatG 1st gestellt 
@ Sohlauchbeutelmaschlna 

© Eine Schlauchbautefonaaotune (10} hat alna BchlauoMorm- 
atnrlchtung (11), bastahend aui alnar Fonraehultar (14) und 
alnam Formrohr (IB). Mlttala dar Schlauohformalnrlehtuno 
(11) wlrd am etnam kontlmriarltoh gaffirdarten, endloaan und 
halBtlagarfShlgen Packatoffband {13} aln Schbooh (12) 
gaformt Urn (Da Bildung ainer lingsnaht (35) mlttala alnar 
Lbigsnahtalegaleinrlehtung (25) aueh bal achwlaria zu verar- 
battanden Packatoffbahnan (13) ui armfiaJiohan, wird vorga- 
aehlagan, dla Unstnahttlagalalnrtohtung (25) In Form zwof- 
ar bahauiar, gagenDbarllagand angeordnetar, umlaufendar 
SehwalBbfndar (40. 41) auazublldan. Dto Schwal&bHnder 
{40, 41) warden kontinuiartieh angatrJaban und htban diaaal- 
ba UmtautgaaohwIndJgkelt wie die Fflrdargeaormrfndlgkalt 
daa Schlauehai (12). Dadurch trttt zvufachen der Lfinganaht 
" (35) daa Schlauchea (12) und dan 6enwaiSbindam (40, 41) 
f kalna Retatlvgatcriwindlgkelt, und aomtt aueh katna Glaltral- 
* bung airf. 
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Beschreibung Vorderansicht, Kg. 4 eine Hmtaransicht der Langsnaht- 

siegeleinrichtung nach Kg. 3, Fig. 5 elne Sehenansicht 
der LSngsnahtsiegelemrichtung nach Kg. 3 und Kg. 6 
Stand der Technik eine Draufsicht auf die SchlauchbeutelmaschinB nach 

5 Kg. 1. 

Die Erfindung geht aus von einer Schlauchbeutelma- 
schine nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1. Derarti- Beschreibung des Ausfuhrungsbeispiels 

ge Schlauchbeutelmascbinen haben zum Bilden einer 

Ltagsnaht entweder eine Siegelbacke cder ein mitlauf- Die in den Fig- 1 und 2 dargestellte Schlauchbeutel- 
endes, beheiztes SchweiBband, wobei der Schlauch zwi- io maschlne 10 hat eine Schlauchform einrichtung 11 zum 
schen der Siegelbacke oder dem SchweiBband und dem Formen ernes Schlauches 12 aus einer endlosen, heiBsle- 
Formrohr kontinuierlich gefordert und die LSngsnaht gelfShigen Packstoffbahn 13. Die Schlauchformeinrich- 
desScMaucb^gleichKhlgunterZufuhrvonWfinneund tung 11 besteht aus einer Formschulter 14 und einem 
Druck gebildet wird. Dabei fmdet zwischen den Ober- mit ihr verbundenen Formrohr 15. Der Formschulter 14 
flBchen der LSngsnaht und des Formrohrs, sowie bet u ist eine Rolle 16 zum ZufQhren der Packstoffbahn 13 
Verwendung einer Siegelbacke audi zwischen der vorgeschaltet. Seitlich des Formrohrs 15 slnd einander 
Lingsnaht des Schlauchs und der Siegelbacke Gleitrei- gegenuberliegend zwei vakuumunterstutzte Abzugs- 
bung statt Probleme treten bei den ansonsten zufrie- bander 18 zum kontinuierlichen Fordern des Schlauches 
denstellend arbeitenden Schlauchbeutelmaschinen dann 12 angeordnet Unterhalb eines nth dem Formrohr 15 
auf, wenn beispielsweise besonders dilnne Fotienmate- 20 verbundenen Mundstflcks 19 befindet sich eine Quer- 
rialien, oder solche FolienmaterlaHen mit schlechten nahtsiegdemrichtung 20 zum Abtrermen einzelner Beu- 
Gleitreibungseigenschaften verarbeitet werden sollen. telpackungen vom Schlauch 12. Die Quernahtsiegelein- 
Derarnge Folienmaterialien lassen sich entweder Qber- richtung 20 besteht aus einem auf- und abbewegUchen 
haupt nieht, oder nur nach lange andauemden Einstel- QuernahtbackengehBuse 21, an dem zwei horizontal ge- 
lungsarbeiten bezugllch der Siegeltemperatur und/oder 25 geneinander verfahrbare QuernahtschweiDbacken 22, 
des Siegeldruckes an den beiden Slegelbacken vcrarbei- 23 bef estigt shxL In Hohe der Abzugsb&nder 18 ist am 
ten. Formrohr 15 auf der der Rolle 16 bzw. der zugefuhrten 

Packstoffbahn 13 gegenflberfiegenden Seite eine LBngs- 
Vorteile der Erfindung nahtdegelemrichtung 23 angeordnet Die LSngsnahtsie- 

30 geleinrichtung 25 ist in den Fig. 1 und 2 nur angedeutet 

Die erfindungsgemflfie Schlauchbeutelmascbine mit dargestelh und wfrd anhahd der restlichen Figures fan 
den kennzeachnenden Merkmalen des Anspruchs 1 hat Folienden n&her beschrieben. 
demgegenuber den VorteD, daB auch LSngsnthte an Die Langanahtsiegeleinrichtung 25 hat zwei Dbereln- 
solchen Folienmaterialien stets richer und zuveriissig ander angeordnete, zylindrische FQhrungsstangen 26, 
gebildet werden konnea, die beispielsweise besonders 35 27, auf den en zwei gegenelnander verschiebbare L&ngs- 
dflnn smd oder schlechte Glehreibungseigenschaften nahtschweiBelemente 28, 29 gleitend gefOhrt sind Zum 
aufweisen. Dies wird erfindungsgem&Q dadurch er- Verschieben der beiden LftngsnahtschweiBelemente 28, 
reicht, daB die Schlanchbeutehnaschine zum Bilden der 29 auf den FQhrungsstangen 26, 27 ist auf der d em Form- 
LBngsnaht des Schlauches SchweiBelemente aufweist, rohr 15 abgewandten Seite der I flngsnahtsiegelemrich- 
dle an der LSngsnaht anliegen und mit der selben Ge- 40 tung 25 ein Pneumatikzytinder 30 angeordnet, der mh 
schwindigkeit in Forderrichtung des Schlauches bewegt den beiden LfingsschweiBelementen 28, 29 verbunden 
werden wie der Schlauch sefbst Dadurch tritt zwischen 1st Vorzugsweise Ist eines der beiden Ungsnaht- 
den SchweiOelementen und der LSngsnaht des Schlau- schweifielemente 28, 29 in horizontaler Richtung fe- 
ches keine Gldtreibung auf, sondern es wird lediglich dernd gelagert, urn einen gleichm&Bigen Siegeldruck auf 
der von den SchweiOelementen erzeugte Druck und die 45 die LBngsnaht 35 des Schlauches 12 zu erzielea Ferner 
WBimeaufdraFoQenmaterialuberaagm ist die komplette L&ngsnahtslegetemrichtung 25, bei- 

Weitere Vorteile und vorteilhafte Weiterbildungen spielsweise zu Wartungszwecken, vom Formrohr 15 hc- 
der erfindungsgem&Ben Schlauchbeutelmascbine erge- nzontal wegschwenkbar. Dies erfolgt bevorzugt durch 
ben sich aus den UnteransprOchen und der Beschrei- eine nlcht dargestellte, pneumadsche Einrichtung, 
bung. so Jedes LangsnahtschweiBelement 28, 29 besteht aus 

In einer bevorzugt en Ausfuhrungsform der Erfindung einer sich vertikal erstreckenden, im wesentlichen qua- 
sind die SchweiBelemente als jeweils urn zwei Rollen derf&rmigen, beheizbaren Siegelbacke 31, 32. In jeder 
umlaufende Schwelfibfinder ausgebildet Der zum Bil- Siegelbacke 31, 32 ist beispielsweise je em Temperatur- 
den der Langsnaht erforderliche Siegeldruck lSBt sich in fflhler 33, 34 zur Regelung der Heiztemperatur inte- 
einfacher Weiss durch einen Pneuraatikzylinder einstel- $5 griert In den Slegelbacken 31, 32 sind Ausnehmungen 
len, der mh den beiden Siegelbacken verbunden ist, wo- ausgebildet, die jeweils zwei Ober dn ander angeordnete 
bei die beiden Siegelbacken auf Fuhrungen gegendn- Rollen 36, 37 formschlusslg umschlieBea Die Roll en 36, 
ander verschlebbar angeordnet sind. 37 slnd m Drehachsen 38 gelagert, die achsparallei zu 

den Drehachsen 39 der Abzugsb&nder 18 angeordnet 
Zeichnung so sind. 

Um die Rollen 36, 37 in den Siegelbacken 31, 32 ist je 

Ein AusfQhrungsbeisplel der Erfindung ist in der ein metallisches, endloses, flexibles SchweiBband 40, 41 
Zeichnung dargestellt und wird in der nachfolgenden gespannt Zum Einstellen der Spannung der SchweiB- 
Beschreibung n&her erl&uterL Kg. 1 zelgt eine bander 40, 41 istzumindest jeweils eine der Rollen 36, 37 
Schlauchbeutelmascbine in einer vereinfachten Voider- « an jeder Siegelbacke 31, 32 zur anderen Rolle 36, 37 im 
ansicht, Fig. 2 eine Sehenansicht der Schlauchbeutelma- Abstand verstellbar angeordnet Die SchweiBb&nder 40, 
schine nach Kg. 1, Fig. 3 eine Ungsnahtsiegeleinrich- 41 liegen auf den der LSngsnaht 35 des Schlauches 12 
tung mit voneinander beabstaadeten Slegelbacken in zugewandten Seiten vol! fl&chlg auf den dort eben und 
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parallel ausgebildeten Flflcben der Siegelbacken 31, 32 
auf. Auf den der L&ngsnaht 35 abgewandten Seiten sind 
die SchweiBbander dagegen mit Abstand zu den Siegel- 
backen 31,32 gefuhrt 

Die dem Mundstfick 19 zugewandten unteren Rollen 5 
36 sind mit je einem separaten Antrieb 42, 43 gekoppelt, 
der beispielswdse mittels je eines Riementriebs 44, 45 
auf die jeweilige Rolle 36 einwirkt. 

Wie aus der Fig. 3 ersichtlich sind zwischen der 
I^ngsnahtsiegeleinrichtung 23 und derQuernahtsiegd- jo 
einrichtung 20 zwei horizontal gegeneinander verfahr- 
bare Rflndelrollen 46, 47 fflr die LSngsnaht 33, sowle 
eine nachgeordnete Leitplatte 48 zum Umlegen der 
LSngsnaht 35 gegen die Schlauchwand am Formrohr 15 
angeordnet 15 

Die oben beschriebene Schtauchbeutelmaschine 10 
arbeitet wie folgt: Mittels der beiden AbzugsbSnder 18 
wird die in Rollenfonn bevorratete endlose Packstoff- 
bahn 13 fiber die Rolle 16 der Sehlauchfoimeffirichtung 
11 kontinuierlich zugefOhrt Die Schlauchformeinrich- m 
tang 11 formt aus der Packstoffbahn 13 mittels der 
Formschulter 14 den Schlauch 12, der an dem Formrohr 
15 anfiegend in Rfchtung der Quemahtsiegddnrichtung 
20 weitergefordert wird, welche auf an rich bekannte 
Art einzelne Beutelpackungen vom Schlauch 12 ab- 25 
trennt Die Beutelpackungen wurden zuvor beispiels- 
weise durch ein innerhalb des Formrohrs IS angeordne- 
tes, nicht dargestdltej Fflflrohr mit insbesondere flflssi- 
gem oder kfirnigem FuDgut bef Out. 

Zur Bildung der vom Schlauch 12 senkrecbt abstehen- 30 
den LSngsnaht 35 werden die beiden Siegelbacken 31, 
32 durch den Pneumatikzylinder 30 gegeneinander ge- 
fahren. so daB die beiden SchweiBbander 40, 41 in Kon- 
takt mit den zugewandten Seiten der LSngsnaht 35 ge- 
langen, wobei gkichzeitig die beiden SchwelBb&nder 40, 33 
41 mit solchem Druck gegeneinander gepreflt werden, 
daB unter der Einwirkung der W&rme die LSngsnaht 35 
gebiidet wird. Die Obertragung der Warme der Siegel- 
backen 31, 32 auf die SchweiBbander 40, 41 erfolgt im 
Bereich der LSngsnaht 35 durch das vollflachige Anlie- 40 
gen der SchweiBbander 40, 41 an den entsprechenden 
FlSchen der Siegelbacken 3t 32. Auf den der LSngsnaht 
35 gegenuberliegenden Seiten sowie fan Bereich der 
Rollen 36, 37 werden die SchweiBbander 40, 41 durch 
die von den Siegelbacken 31, 32 abgestrahlte Wfinne 4s 
erhitzt Um die WBnneverluste der SchweiBbander 40, 
41 gering zu halten soflten die SchweiBbander 40, 41 and 
die RoDen 36, 37 von den Ausnehmungen der Slegelbak- 
ken 31, 32 mit m&glichst gering em Abstand und rnOg- 
lichst vollstflndig umschlossen sein. so 

Wesentlich 1st, daB die Antriebe 42, 43 der SchweiB- 
bander 40, 41 so mit den Abzugsbandern 18 synchroni- 
siert sind, dafi die SchweiBbander 40, 41 mit einer Ge- 
schwindigkeit umlauf en, die der FOrdergeschwindigkeh 
des Schlauches 12 entspricht Somit cntsteht zwischen 55 
den SchweiBbandem 40, 41 und der LSngsnaht 35 des 
Schlauches 12 keine Gleitrelbung, vidmehr tiegen die 
SchwerB bander 40, 41 auf der LSngsnaht 35 vollflSchlg 
auf. Audi findet keine Kraftubertragung in FOrderrich- 
tung des Schlauches 12 von den ScbwdBb&ndern 40, 41 «o 
auf die LSngsnaht 35 des Schlauches 12 statt Infolgedes- 
sen werden auch keine LSngsspannungen von den 
SchweifibSndern 40, 41 in den Schlauch 12 Obertragen, 
wodurch auch bspw. besonders dflnne Follenmateria- 
Ben, oder solche mh schlechten Glehreibungseigens- es 
chaften gut lSngsgesiegelt werden konnen. 

Die so gebildete LSngsnaht 35 wird 1m weiteren Ver- 
lauf mittels der beiden RSndelrollen 46, 47 gerSndeh 
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sowie durch die Leitplatte 48 flach gegen die Schlauch- 
wand umgelegt AnschlieBend, werden wie oben bereits 
beschrieben einzelne Beutelpackungen durch die Quer- 
nahtsiegeleinrichtung 20 vom Schlauch 12 abgetrennt 

ErgSnzend wird bemerkt, daB sowohl die beiden RSn- 
delrollen 46, 47, als auch die Leitplatte 48 zusatzliche 
Einrichtungen der Schlauchbeutelmaschine 10 darstel- 
len, die bei abgewandelten Ausffihrungsbeispielen der 
Erfindung nicht zwingend erforderlich sind- Weherhin 
ist es denkbar, zusStzlich eine Ktthleinrichtung fur die 
LSngsnaht 35, beispielsweise in Form einer Duse, im 
Bereich der Leitplatte 48 anzuordnen. Diese DQse kann 
zusStzlich auch das Umlegen der LSngsnaht 35 gegen 
die Schlauchwand bewirken, so daB in diesem FaD auf 
die Leitplatte 48 verztchtet werden kann. Sollen mit der 
erfmdungsgemSBen Schlauchbeutelmaschine 10 Poly- 
Sthylenfolien geschweiBt werden, so sind die Kontakt- 
flSchen der SchweiBbander 40, 41 mit der LSngsnaht 35 
bevorzugt mit Teflon zu beschlchten, wodurch ein An- 
haften der SchweiBbander 40, 41 an der LSngsnaht 35 
verhindertwird. 

PatentansprQche 

1. Schlauchbeutelmaschine (10) mit dner aus einer 
Formschulter (14) und einem Formrohr (15) beste- 
henden Sehlauchformeinrichtung (11) zum Formen 
eines Schlauches (12) aus einer endlosen, hel&sie- 
gelf&higen Packstoffbahn (13), mmdestens einer 
Einrichtung (18) zum kontinuierfichen Ffirdem des 
Schlauches (12), einer C^ernahtsiegeleinrichtung 
(20) und einer L&ngsnahtsiegeleinrichtung (25) zum 
Bilden einer LSngsnaht (35), wobei die Lfingsnaht- 
siegelemrichtung (25) bus zwei gegenuberfiegend 
angeordnet en, beheizbaren Schweifielementen (28, 
29) besteht, dadurch gekennzeichnet, daB die 
SchweiB elemente f28, 29) bewegBch ausgebOdete 
Kontaktelemente (40, 41) zum Bilden der LSngs- 
naht (35) mittels W&rme und Druck aufwdsen, wo- 
bei die Bewegungen der Kontaktelemente (40, 41) 
derart mit der Emricbtung (18) zum Fttrdern des 
Schlauches (12) abgestimmt sind, dafi sich die Kon- 
taktelemente (40, 41) und der Schlauch (12) fan Be- 
reich der zu blldenden LSngsnaht (35) mit dersel- 
ben Geschwindigkert und Richtung bewegea 
Z Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Kontaktelemente 
als SchweiBbander (40, 41) ausgebudet sind, die um 
jeweils zwei in den SchwdBelementen (28. 29) an- 
geordnete Rollen (36, 37) gespannt sind. 

3. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die SchweiBbander (40, 
41) aus Metall bestehen. 

4. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 2 oder 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB in den SchweiBele- 
menten (28, 29) ausgebiklete Ausnehmungen die 
Rollen (36, 37) und die SchweiBbander (40, 41) tell- 
weise formschlOssig umschlieBen. 

5. Schlauchbeutelmaschine nach einem der Ansprtl- 
che 1 bis 4. dadurch gekennzeichnet, daB die 
Schweifielemente (28, 29) auf Fuhrungselementen 

S26, 27) verschiebbar und mittels einer Einrichtung 
30) gegeneinander verfahrbar angeordnet sind. 

6. Schlauchbeutelmaschine nach einem der AnsprQ- 
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB in den 
SchwdBelementen (28, 29) Temperaturfuhler (33, 
34) integral angeordnet sind. 

7. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 5, da- 
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durch gekennzeichnet daB zummdest eines der bei- 
den Schweifleleraente (28, 29) federnd in bezug auf 
die gegenseitlge Bewegung der beiden Schwelfiele- 
mente (28,29) zueinander angeordnet ist. 

8. Schlauchbeuteitnaschine naoh einem der Ansprll- j 
che 2 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die 
SchweiBbSnder (40, 41) mit je einen separaten An- 
trieb (42, 43) gekoppelt rind. 

9. Schlauchbeutelmaschine Each einem der Anspru- 
che 2 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die jo 
SchweiBbtader (40, 41) in H5he der Enrichtung 
(18) zum Fordern des Schlauches (12) angeordnet 
ist. 

la Schlauchbeutelmaschine nach einem der An- 
spruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet daB die u 
Langs nahtsiegelainrichtung (23) vom Formrohr 
(15) wegschwenkbar ausgebfldet ist 
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State of the art 

The invention proceeds from a tubular bag-making machine 
according to the introductory part of claim 1. For forming a 
longitudinal weld seam such tubular bag-making machines have 
either a sealing bar or a heated welding strip running 
alongside, wherein the tube is continuously advanced between 
the sealing bar or the welding strip and the forming pipe and 
the longitudinal seam of the tube is formed simultaneously 
while heat and pressure are supplied. In doing this, sliding 
friction occurs between the surfaces of the longitudinal seam 
and the forming pipe just as occurs also, when using a sealing 
bar, between the longitudinal seam of the tube and the sealing 
bar. Problems arise in otherwise satisfactorily operating 
tubular bag-making machines when, for example, particularly 
thin film materials or film materials having poor sliding 
friction properties are to be processed. Such film materials 
can either not be processed at all or be processed only after 
time-consuming adjustment work relating to the sealing 
temperature and/or the sealing pressure on the two sealing bars. 

Advantages of the invention 

By comparison with this, the tubular bag-making machine 
according to the invention having the characterising features 
of claim 1 has the advantage that even longitudinal seams can 
always be securely and reliably formed on such film materials 
which, for example, are particularly thin or exhibit poor 
sliding friction properties. This is achieved according to the 
invention in that the tubular bag-making machine possesses 
welding elements for forming the longitudinal seam of the tube 
which lie against the longitudinal seam and are moved in the 

1 
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transport direction of the tube at the same speed as the tube 
itself. By this means no sliding friction occurs between the 
welding elements and the longitudinal seam of the tube, rather 
all that is transmitted to the film material is the pressure 
and heat produced by the welding elements. 

Other advantages and advantageous refinements of the tubular 
bag-making machine according to the invention emerge from the 
subsidiary claims and the description. 

In a preferred embodiment of the invention the welding elements 
are each constructed as welding strips circulating around two 
rollers. The sealing pressure needed for forming the 
longitudinal seal can be adjusted in simple manner by a 
pneumatic cylinder connected to the two sealing bars, the two 
sealing bars being arranged displaceably relative to one 
another on guides. 

Drawing 

An exemplified embodiment of the invention is shown in the 
drawing and is explained in more detail in the following 
description. Fig 1 shows a tubular bag-making machine in a 
simplified front elevation, Fig 2 a side elevation of the 
tubular bag-making machine according to Fig 1, Fig 3 a 
longitudinal seam sealing device having sealing bars spaced 
apart from one another in front elevation, Fig 4 a rear view of 
the longitudinal seam sealing device according to Fig 3, Fig 5 
a side elevation of the longitudinal seam sealing device in Fig 
3 and Fig 6 a plan view onto the tubular bag-making machine 
shown in Fig 1. 

Description of the exemplified embodiment 

2 
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The tubular bag-making machine 10 illustrated in Figs 1 and 2 
has a tube forming device 11 for forming a tube 12 from a 
continuous, heat-sealable web of packaging material 13. The 
tube forming device 11 consists of a forming shoulder 14 and a 
forming pipe 15 connected to it. The forming shoulder 14 has a 
roller 16 connected ahead of it for feeding the packaging 
material web 13 . At the side of the forming pipe 15 two vacuum- 
assisted take-off belts 18 are arranged opposite one another 
for the continuous advancement of the tube 12 . Located below a 
mouthpiece 19 connected to the forming pipe 15 is a transverse 
seam sealing device 20 for separating off individual bag packs 
from the tube 12. The transverse seam sealing device 20 
consists of an upwardly and downwardly movable transverse seam 
bar housing 21 to which two transverse seam welding bars 22, 23 
capable of moving horizontally relative to one another are 
fastened. At the level of the take-off belts 18 a longitudinal 
seam sealing device 25 is arranged on the forming pipe 15 on 
the side opposite the roller 16 or the fed web of packaging 
material 13 . The longitudinal seam sealing device 25 is shown 
only in indicative manner in Figs 1 and 2 and is described in 
more detail below with reference to the remaining figures . 

The longitudinal seam sealing device 25 has two cylindrical 
guide bars 26, 27 arranged one over the other on which two 
longitudinal seam sealing elements 28, 29 displaceable with 
respect to one another are carried in sliding manner. For 
displacing the two longitudinal seam welding elements 28, 29 on 
the guide bars 26, 27 a pneumatic cylinder 30 connected to the 
two longitudinal welding elements 28, 29 is arranged on the 
side of the longitudinal seam sealing device 25 facing away 
from the forming pipe 15. Preferably, one of the two 
longitudinal seam welding elements 28, 29 is mounted to flex 
elastically in the horizontal direction in order to achieve a 
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uniform sealing pressure on the longitudinal seam 35 of the 
tube 12. Furthermore, for purposes of maintenance for example, 
the complete longitudinal seam sealing device 25 can be 
swivelled horizontally away from the forming pipe 15. This is 
preferably done by a pneumatic device which is not shown. 

Each longitudinal seam welding element 28, 29 consists of a 
substantially cuboid- shaped, heatable sealing bar 31, 32 which 
extends vertically. In each sealing bar 31, 32 a temperature 
sensor 33, 34, for example, is integrated for regulating the 
heating temperature. Recesses each enclosing in form- fitting 
manner two rollers 36, 37 arranged one over the other are 
constructed in the sealing bars 31, 32. The rollers 36, 37 are 
mounted in axes of rotation 38 which are arranged axially 
parallel to the axes of rotation 39 of the take-off belts 18. 

Stretched around the rollers 36, 37 in each of the sealing bars 
31, 32 is a continuous, flexible metal welding strip 40, 41. 
For adjusting the tension of the welding strips 40, 41, at 
least one of the rollers 36, 37 on each sealing bar 31, 32 is 
arranged with an adjustable spacing with respect to the other 
roller 36, 37. On the sides facing towards the longitudinal 
seam 3 5 of the tube 12 the welding strips 40, 41 rest full face 
on the surfaces of the sealing bars 31, 32 where they are 
constructed level and parallel. In contrast, on the sides 
facing away from the longitudinal seam 35 the welding strips 
are carried with a spacing relative to the sealing bars 31, 32. 

The lower rollers 36 facing towards the mouthpiece 19 are each 
linked to a separate drive 42, 43 each of which acts on the 
respective roller 36 by means of a belt drive 44, 45, for 
example . 
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As can be seen in Fig 3, between the longitudinal seam sealing 
device 2 5 and the transverse seam sealing device 20 two 
knurling rollers 46, 47 which are movable horizontally relative 
to one another are arranged for the longitudinal seam 35 
together with a following guide plate 48 for folding back the 
longitudinal seam 35 against the tube wall on the forming pipe 
15. 

The tubular bag-making machine 10 described above operates as 
follows . The continuous web of packaging material 13 supplied 
in roll form is fed continuously via the roller 16 to the tube 
forming device 11 by means of the two take-off belts 18. From 
the web of packaging material 13 the tube forming device 11 
forms the tube 12 by means of the forming shoulder 14 which 
tube lying against the forming pipe 15 is transported onwards 
in the direction of the transverse seam sealing device 20 which 
in a manner known per se cuts off individual bag packs from the 
tube 12. The bag packs had previously been filled, in 
particular with a liquid or granular product, by means, for 
example, of a filling pipe, which is not illustrated, arranged 
inside the forming pipe 15. 

To form the longitudinal seam 35 projecting vertically from the 
tube 12 the two sealing bars 31, 32 are moved towards one 
another by the pneumatic cylinder 30 so that the two welding 
strips 40, 41 come into contact with the facing sides of the 
longitudinal seam 35, whereby at the same time the two welding 
strips 40, 41 are pressed against one another with such 
pressure that under the action of the heat the longitudinal 
seam 3 5 is formed. The transmission of the heat of the sealing 
bars 31, 32 to the welding strips ensues in the region of the 
longitudinal seam 35 due to the full contact of the welding 
strips 40, 41 on the corresponding surfaces of the sealing bars 
31, 32. On the sides opposite the longitudinal seam 35 as well 
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as in the region of the rollers 36, 37 the welding strips 40, 
41 are heated by the heat radiating from the sealing bars 31, 
32. In order to keep the heat losses of the welding strips 40, 
41 low, the welding strips 40, 41 and the rollers 36, 37 should 
be enclosed by the recesses of the sealing bars 31, 32 as 
completely as possible with the smallest possible spacing. 

It is essential that the drives 42, 43 of the welding strips 40, 
41 are synchronised with the take-off belts 18 in such a way 
that the welding strips 40, 41 rotate at a speed equal to the 
speed of advancement of the tube 12. In this way no sliding 
friction arises between the welding strips 40, 41 and the 
longitudinal seam 35 of the tube 12, on the contrary the 
welding strips 40, 41 lie with their whole surface in contact 
with the longitudinal seam 35. In addition, there is no . 
transmission of force in the transport direction of the tube 12 
from the welding strips 40, 41 to the longitudinal seam 35 of 
the tube 12. Consequently, no longitudinal stresses are 
transmitted from the welding strips 40, 41 to the tube 12 , as a 
result of which even particularly thin film materials, for 
example, or those having poor sliding friction .properties can 
be given a good longitudinal seal. 

As the process continues the iorigitudihai seam 35 formed in 
this way is knurled by the two knurling rollers 46, 47 and 
folded back flat against the wall of the tube by the guide 
plate 48. AS already described above, individual \bag packs are 
then separated off from the tube 12 by the 'transverise seam 
sealing device 20. 

It is, further, noted that both the two knurling rollets 46, 47 
as well as the guide plate 48 are supplementary equipment in 
the tubular bag-making machine 10 which in modified exemplified 
embodiments of the invention are not absolutely essential. It 

".Vv- ; : ''''7.p-A : - '.,["4' 

PAGE 17/20 * RCVD AT 4/17/2006 2:42:49 PM [Eastern Daylight Time] " SVR:USPTO-EFXRF-6/38 * DNIS:2738300 " CSID:510683O920 • DURATION <mm-ss):1 1-14 



APR. 1 7. 2006 1 1:52AM 5106630920 NO. 299 P. 18 



is, furthermore, conceivable additionally to arrange a cooling 
device for the longitudinal seam 35, in the form of a nozzle 
for example, in the region of the guide plate 48. This nozzle 
can in addition also bring about the folding back of the 
longitudinal seam 35 against the tube wall, so that in this 
case it is possible to do without the guide plate 48. If 
polyethylene film is to be welded using the tubular bag-making 
machine according to the invention the contact surfaces of the 
welding strips 40, 41 with the longitudinal seam 35 should 
preferably be coated with Teflon so that adhesion of the 
welding strips 40, 41 to the longitudinal seam 3 5 is prevented. 
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Claims 

L. Tubular bag-making machine (10) having a tube forming 
device (11) consisting of a forming shoulder (14) and a 
forming pipe (15) for forming a tube (12) from a continuous, 
heat-sealable web of packaging material (13), at least one 
device (18) for the continuous advancement of the tube (12) , 
a transverse seam sealing device (20) and a longitudinal 
seam sealing device (25) for forming a longitudinal seam 
(35, wherein the longitudinal seam sealing device (25) 
consists of two heatable welding elements (28, 29) arranged 
opposite one another, characterised in that the welding 
elements (28, 29) possess contact elements (40, 41) of 
movable construction for forming the longitudinal seam (35) 
by means of heat and pressure, wherein the movements of the 
contact elements (40, 41) are synchronised with the device 
(18) for advancing the tube (12) in such a way that in the 
region of the longitudinal seam (3 5) being formed the 
contact elements (40, 41) and the tube (12) move at the 
same speed and in the same direction. 

2. Tubular bag-making machine according to claim 1, 
characterised in that the contact elements are constructed 
in the form of welding strips (40, 41) which are each 
stretched about two rollers arranged in the welding 
elements (28, 29) . 

3. Tubular bag-making machine according to claim 2, 
characterised in that the welding strips (40, 41) consist 
of metal . 

4. Tubular bag-making machine according to claim 2 or 3, 
characterised in that recesses constructed in the welding 
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5. 



6. 



9. 



e 

we 



lements (28, 29) enclose the rollers (36, 37) and the 
lding strips (40, 41) in part in form-fitting manner. 



Tubular bag-making machine according to any of claims 1 to 

4, characterised in that the welding elements (28, 29) are 
arranged displaceably on guide elements (26, 27) and are 
movable against one another by means of a device (30) . 

Tubular bag-making machine according to any of claims 1 to 

5, characterised in that temperature sensors (33, 34) are 
arranged integrally in the welding elements (28, 29) . 

Tubular bag-making machine according to claim 5, 
characterised in that at least one of the two welding 
elements (28, 29) is arranged elastically with respect to 
the mutual movement of the two welding elements (28, 29) 
relative to one another. 

Tubular bag-making machine according to any of claims 2 to 

7, characterised in that the welding strips (40, 41) are 
each linked to a separate drive (42, 43) . 

Tubular bag-making machine according to any of claims 2 to 

8, characterised in that the welding strips (40, 41) are 
arranged at the level of the device (18) for advancing the 
tube (12) . 

10. Tubular bag-making machine according to any of claims 1 to 

9, characterised in that the longitudinal seam sealing 
device (25) is constructed to be capable of being swung 
away from the forming pipe (15) . 
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